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Однією з основних задач зварювального виробництва є отримання якісних 
зварних з’єднань. Під якістю зварних з’єднань розуміють властивості та геометричні 
параметри зварного шва ібіляшовної  зони. Це досягається за рахунок вибору найбільш 
раціональногоспособу та параметрів режиму зварювання,останні впливають найбільше. 
Основною характеристикою геометричних параметрів зварного шва при дуговому 
зварювані є коефіцієнт форми шва, значення його може змінюватися від 0,8 до 20. 
Зміни параметрів режиму, що викликають зменшення ширини шва і збільшення 
глибини проплавлення, призводять до зменшеннякоефіцієнта форми шваі навпаки, 
зменшення глибини проплавлення та збільшення ширини шва–до збільшення 
коефіцієнта форми. 
До основних параметрів режиму дугового зварювання зазвичай відносять силу 
зварювального струму Iзв, напругу на дузі Uд, діаметр електрода dел, швидкість 
зварювання (швидкості переміщення дуги) Vзв, рід і полярність струму, кут нахилу 
електрода та вид захисту.Збільшення сили струму призводить до різкого зростання 
глибини проплавлення і практично не впливає на ширину шва, тобто призводить до 
зниження коефіцієнта форми шва. Такий вплив струму на глибину 
проплавленняобумовлений зміною тиску, що здійснюється стовпом дуги на поверхню 
зварювальної ванни, і збільшенням або зменшенням погонної енергії зварювання. 
Шляхом зміни величини зварювального струму в більшості випадків змінюють в 
необхідному напрямку глибину проплавлення основного металу.Збільшення швидкості 
зварювання зменшує ширину шва і несуттєво впливає на глибину проплавлення,тобто, 
призводить до зменшення коефіцієнта форми шва, а зменшення швидкості - до 
підвищення його значення. Зменшення діаметра електрода або зварювального дроту 
призводить до зростання глибини проплавлення і зменшення ширини шва, а 
відповідно, до досить різкого зменшення коефіцієнта форми шва. Нахил електрода 
кутом вперед призводить до зростання коефіцієнта форми шва внаслідок збільшення 
ширини шва і зменшення глибини проплавлення. На геометричні характеристики 
зварних швів істотно впливає рід і полярність зварювального струму, так при 
зварюванні на постійному струмі зворотної полярності глибина провару приблизно на 
40-50% більше, ніж при зварюванні постійним струмом прямої полярності, а ширина 
шва змінюється навпаки. Обмежені можливості збільшення коефіцієнта форми шва в 
значній мірі визначають труднощі забезпечення стійкості металу шва проти 
кристалізаційних тріщин, особливо при зварюванні металу з підвищеним вмістом 
вуглецю. Нормальна форма поверхні шва забезпечується при коефіцієнті форми 
підсилення більш 5. При меншому значенні цього коефіцієнта не досягається плавності 
переходу від металу шва до основного металу. Всі зміни режиму, що зменшують 
ширину шва і збільшують кількість введеного в шов електродного металу, призводять 
до зменшення коефіцієнта форми підсилення. 
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